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(57) Abstract 



A preshaped part (2) is held in one region in the cavity of an injection mould which can 
be divided into several regions by at least one separator (9, 9'). Plastic is then inserted into 
the injection mould, which has not yet reached its final closed position, and said plastic fully 
assumes the shape of the cladding component, at least in the region containing the preformed 
part (2) until the finally closed position is reached in the rear region of the preformed part. 
The cladding component is completely formed by the injection of plastic into at least one 
further region of the cavity in a single working cycle. This cladding component, which 
consists of different materials in at least two regions, may be for vehicles. 

(57) Zusammenfassung 

In der Kavitat einer SpritzgieBform, die mittels wenigstens eines Trennelementes (9, 
9') in mehrere Bereiche unterteilbar ist, wird in einem Bereich ein vorgeformtes Teil (2) 
arretiert Dann wird in die noch nicht in ihrer EndschlieSstellung beflndlkhe SpritzgieBform 
Kunststoff eingebracht, welcher zumindest in dem das vorgeformte Teil (2) enthaltenden 
Bereich das Auskleidungsteil bis zum Erreichen der Endschliefistellung und im ruckseitigen 
Bereich des vorgeformten Teiles vollstandig ausbildet. Durch Einspritzen von Kunststoff in 
wenigstens einen weiteren Bereich der Kavitat wird das Auskleidungsteil in einem einzigen 
Arbeitszyklus komplett ausgebitdet Bei diesem Auskleidungsteil, das in wenigstens zwei 
Bereichen aus unterschied lichen Materialten besteht, kann es sich urn ein Auskleidungsteil 
fttr Fahrzeuge handeln. 
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Beschreibung: 



Verfahren zum Herstellen eines Auskleidungsteiles aus Kunststoff 

und ein insbesondere nach diesem Verfahren hergestelltes Auskleidungs- 



teil 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellung eines Auskleidungsteiles 
aus Kunststoff mit einer Sicht- und einer Ruckseite, das in wenigstens zwei 
Bereichen aus wenigstens zwei in Art, Farbe, Harte, Festigkeit und/oder Ober- 
flachenbeschaffenheit verschiedenen Material ien besteht. Ferner betrifft die 
Erfindung ein Auskleidungsteil, das insbesondere nach diesem Verfahren her- 
gestellt ist. 

Derartige Auskleidungsteile lassen sich mit den bekannten Verfahren nur dann 
in einem einzigen Arbeitszyklus herstellen, wenn nur an den riickseitigen 
Bereich eines vorgefertigten Teiles ein Kunststoffkorper angeformt werden muR. 
Eine Konfektionierung zu einem kompletten Auskleidungsteil, das im Bereich 
der Sichtseite in wenigstens zwei Bereichen eine unterschiedliche Ausbildung 
aufweist, insbesondere aus Materialien mit unterschiedlichen Eigenschaften 
besteht, ist nur in mehreren Arbeitszyklen moglich. Dabei ist die Art des 
Verbindens, d.h. das Konfektionieren zum kompletten, einbaufShigen Ausklei- 
dungsteil durch Kleben, Heflen usw., vielfach entscheidend dafur, ob das 
Auskleidungsteil und das Verfahren zu seiner Herstellung brauchbar sind. Zu 
berucksichtigen ist noch, daB die fur ein komplettes Auskleidungsteil notwendi- 
gen Aufwendungen an Fertigungszeit, Werkzeugen sowie Vorrichtungen und 
Anlagen relativ hoch sind- 
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Bei dem bekannten Verfahren zum Herstellen von Formteilen in einem ein- 
zigen Arbeitszyklus erweist sich die Erzielung einer stabilen Verbindung nicht 
selten als problematisch. Die Verbindungsstellen konnen zu Schwachstellen ftir 
die Stabilitat des Formteiles insgesamt fiihren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines 
Auskleidungsteiles aufzuzeigen, das kostengunstig und einfach in der Durch- 
fiihrung ist und das es ermoglicht, qualitativ hochsten Anspruchen entsprechen- 
de, stabile Auskleidungsteile herzustellen. 

Der Erfindung liegt auch die Aufgabe zugrunde, ein Auskleidungsteil zu schaf- 
fen, das frei ist von den genannten Nachteilen und insbesondere eine hohe 
Stabilitat besitzt sowie qualitativ hochsten Anspruchen genugt. 

Diese Aufgaben werden durch ein Verfahren gemaB Anspruch 1 bzw. ein 
Auskleidungsteil gemaB Anspruch 1 1 gelost. 

Die Herstellung des Auskleidungsteiles aus Kunststoff nach dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren gewahrleistet die Fertigung eines kompletten, einbaufahi- 
gen Auskleidungsteiles, das, obwohl es im Sicht- und im Ruckstchtbereich aus 
wenigstens zwei unterschiedlichen Materialien besteht und insbesondere im 
Bereich der Ubergangs- oder Verbindungsstellen vom einen zum anderen der 
unterschiedlichen Bereiche sehr stabil ist, in einem einzigen Arbeitszyklus 
hergestellt werden kann. 

Durch die Kombination verschiedener Verfahren des Kunststoffurformens, 
wobei es sich vornehmlich um Variationen des SpritzgieBens, z.B. das Quell- 
flieSen, das Spritzpressen, das Spritzpragen, das KaskadenspritzgieBen und das 
HeiBkanalspritzgieften handelt, ist es moglich, scheinbar von ihren Eigenschaf- 
ten her stofflich nicht miteinander verbindbare Materialien in einem einzigen 
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Arbeitszyklus zu einem homogenen Auskleidungsteil zu verbinden, das eine 
selbstandige Baugruppe bilden kann. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht es, an ein vorgeformtes Teil, das 
ein in sich formstabiles Teil, z.B. ein SpritzgieBteil, ein Vakuum-Tiefziehteil 
oder auch ein Nichtkunststoffteil, aber auch ein in sich nicht formtstabiles Teil, 
z.B. ein Zuschnitt aus Folie, Textil, Leder oder ahnlichem Material sein kann, in 
dessen ruckseitigem Bereich, u.a. auch zur Erzielung einer ausreichendem 
Formstabilitat des vorgeformten Teiles, sowie an dessen Randbereich Kunststoff 
bis zur vollstandigen Ausformung des Auskleidungsteiles anzuformen. Die 
Erfindung schlieBt auch die M6glichkeit ein, sehr verschiedene Qualitaten von 
Kunststoff, z.B. expandierfahigen, faserverstSrkten oder anders farbigen Kunst- 
stoff, an das vorgeformte Teil anzuformen. Ferner ist es mit dem erfindungs- 
gemaften Verfahren auch mdglich, Randbereiche dichtungsahnlich auszubilden, 
z.B. mit Hilfe spezieller Profilstrange, die in das Werkzeug eingelegt und beim 
Formen des Auskleidungsteils mit diesem verbunden werden. 

Das Einbringen des Kunststoffes in die Kavitat der SpritzgieBform, die mittels 
wenigstens eines schieberartigen Trennelementes in wenigstens zwei Bereiche 
unterteilbar ist, wird von der Konstruktion des herzustellenden Auskleidungs- 
teils bestimmt. Beispielsweise kann man das erfindungsgemaSe Verfahren in der 
Weise durchfUhren, daB man in einen Bereich der Kavitat der SpritzgieBform, 
der gegenuber einem weiteren Bereich mittels des Trennelementes abtrennbar 
ist, das Formteil zunachst einbringt. Es wird in der Folge, vorzugsweise auch 
mittels des Trennelementes, im Werkzeug justiert und arretiert. Wahrend einer 
ersten Phase, namlich des SchlieBens der SpritzgieBform wird in den von der 
RQckseite des Formteiles begrenzten Bereich der Kavitat Kunststoff eingebracht. 
Dieser wird bis zum Erreichen der EndschlieBstellung des Werkzeuges, z.B. im 
QuellflieBverfahren, geformt. Nachdem das Werkzeug seine EndschlieBstellung 
erreicht hat und das Trennelement unwirksam gemacht worden ist, wird in den 
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anderen Bereich oder die anderen Bereiche der Kavitat Kunststoff bis zur voll- 
standigen Ausformung des Auskleidungsteiles eingespritzt, z.B. im HeiBkanal- 
SpritzgieBverfahren. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann aber auch beispielsweise derart ausge- 
fuhrt werden, daB in einen Bereich der Kavitat ein Formteil eingebracht und 
vorzugsweise auch mittels des Trennelementes justiert und arretiert wird, und 
daS danach wahrend einer ersten Phase, narnlich wahrend des SchlieSens der 
SpritzgieSform, in aile Bereiche der Kavitat Kunststoff eingebracht wird. Beim 
Erreichen der EndschlieBstellung der SpritzgieBform wird das Trennelement in 
seine unwirksame Stellung gebracht, urn nun die Ausbildung des Auskleidungs- 
teiles zu vervollstandigen. 

Dem erfindungsgemaBen, eine Sicht- und Ruckseite aufweisenden Aus- 
kleidungsteil aus Kunststoff fur den Innenraumbereich von Fahrzeugen sind die 
Merkrnalen eigen, daB es in wenigstens zwei Bereich aus wenigsten zwei in 
Art, Farbe, Harte, Festigkeit und/oder Oberflachenbeschaffenheit und Oberfla- 
chendekor verschiedenen Materialien besteht, wobei wenigsten ein Bereich 
durch ein vorgeformtes Teil gebildet ist, an dessen ruckseitigem Bereich sowie 
an wenigstens einem Randbereich Kunststoff zur kompletten Ausbildung des 
Auskleidungsteiles angeformt ist. 

Das vorgeformte Teil kann uberwiegend aus Kunststoff bestehen. Es kann aber 
auch uberwiegend oder vollstandig aus anderen Materialien bestehen. 

Die Ubergangs- oder Verbindungsstelle zwischen den Randbereichen des 
vorgeformten Teiles und dem angeformten Kunststoff ist vorzugsweise in Form 
einer nutartigen Vertiefung ausgebildet, urn in der Art einer Sicke stabilitSts- 
erhohend zu wirken. 
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In die nutartige Vertiefung der Ubergangs- oder Verbindungsstelle kann ein 
strangartiges, profiliertes Formteil eingelegt sein, das eine kraft- und/oder form- 
schlQssige Verbindung mit den Materialien eingeht, durch welche die Uber- 
gangs- oder Verbindungsstelle zwischen den Randbereichen begrenzt ist. Ein 
solches Formteil kann Asthetik, Funktionalitat und Stabilitat vereinen. Letztere 
wird insbesondere dann erhbht, wenn das Formteil mit einer Armierung ausge- 
riistet ist. 

Ein weiterer Vorschlag der Erfindung hat zum Inhalt, daB in das Auskleidungs- 
teil, bei dem es sich z.B. urn eine Tiirauskleidung handelt, armierungsartige 
Einlagen eingebaut sind, welche die Sicherheit, z.B. bei einem Seitenaufprall, 
erhohen. ErfindungsgemaB kann auch vorgesehen sein, daB in das vorgeformte 
Teil bereits Criffelemente und/oder Bedienungsarmaturen integriert sind und 
das Auskleidungsteil damit zu einer Baugruppe weiterentwickelt ist. 

Das Auskleidungsteil kann konvexe und/oder konkave WSlbungen aufweisen, 
die beispielsweise zur Bildung einer Armlehne, zur Aufnahme eines Lautspre- 
chers oder auch zur Aufnahme eines Seiten-Airbags ausgebildet sind. Ferner 
kann das erfingungsgemaBe Auskleidungsteil mit Ausnehmungen fOr eine spater 
folgende Montage, z.B. von Bedienungsarmaturen, versehen sein. 

Im folgenden ist die Erfindung an Hand von in der Zeichnung dargestellten 
Ausfiihrungsbeispielen im einzelnen erlautert. 

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf ein erstes Ausfiihrungsbeispiel in Form 

einer linksseitigen Tiirverkleidung eines Kraftfahrzeuges. An ein 
vorgeformtes Teil 2 ist im Bereich seiner Ruckseite sowie an 
zwei Randbereichen eine Kunststoffschicht 3 angeformt, die 
Ober die beiden Langsrander des vorgeformten Teiles 2 Qber- 
steht und mit diesen iiberstehenden Bereichen die Turverklei- 
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dung vervollstandigt. In dem Bereich der angeformten Kunst- 
stoffschicht 3 sind eine Ausnehmung 12, z.B. fur die Montage 
von Bedienungsarmaturen, und eine Abdeckung 13, z.B. fur 
Lautsprecher, vorgesehen, welche gleichzeitig mit der Kunst- 
stoffschicht 3 gebildet werden. 



Fig. 2 zeigt einen vergroSert dargestellten Schnitt nach der Linie I Ml der 
Fig. 1. Diese Schnittdarstellung verdeutlicht, daS die Kunst- 
stoffschicht 3 an den riickseitigen Bereich 10 des vorgeformten 



Teiles 2 angeformt ist und iiber dessen oberen und unteren 
Randbereich zur vollstandigen Ausbildung der Turverkleidung 
1 unter Bildung je eines U-artigen Profils im Obergangs- oder 
Verbindungsbereich 8 Obersteht. 



Fig. 3 zeigt im Schnitt eine der nutartig vertieften Obergangs- oder Verbin- 
dungsstellen 8 von zwei Bereichen aus in Art, Farbe, Harte, 



Festigkeit und/oder Oberflachenbeschaffenheit verschiedenen 
Materialien, wobei im Ausfiihrungsbeispiel die angeformte 
Kunststoffschicht 3 im Bereich der Riickseite des vorgeformten 
Teiles 2 nach dem QuellflieBverfahren geformt ist. Die U-artige 
Querschnittsform der Kunststoffschicht 3 im Bereich der Ober- 
gangs- oder Verbindungsstelle 8 versteift die Turverkleidung 1. 



Fig. 4 zeigt einen Schnitt eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels im Bereich 



einer nutartig vertieften Obergangs- oder Verbindungsstelle 8 
mit eingeformtem, strangfdrmigem Formteil 11, das die Ober- 
gangs- oder Verbindungsstelle im Bereich der nutartigen Vertie- 
fung abdeckt sowie auch als Armierung fungieren kann. Wie 
Fig. 4 zeigt, kann sich an den Nutgrund ein Schlitz anschlie- 
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, Ben. Das Formteil 1 1 hat dann einen in seiner Form an den 
Schlitz angepaBten Fortsatz. 

Fig. 5 zeigt einen unvollstandig dargestellten Schnitt einer SpritzgieBform 4 
zur Herstellung der Turverkleidung 1 gemaB den Fig. 1 bis 3. 
In die geoffnete SpritzgieSform 4 ist das vorgeformte Teil 2 
eingelegt, das, anders als aus Crunden der Anschaulichkeit 
dargestellt, mit seiner Vorderseite am einen Teil der SpritzgieB- 
form 4 anliegt. Sein in den Bereich eines schieberartigen 
Trennelementes 11 ragender Rand ist vorteilhafterweise zwi- 
schen letzterem und einem auf das Trennelement 9 ausgerich- 
teten Formelement 9' festgeklemmt. Die KavitSt 5 der Spritz- 
gieBform 4 weist zwei benachbarte Bereiche 7 und 7' auf. Das 
schieberartige Trennelement 9 kann zusammen mit dem Form- 
element 9' die beiden Bereiche 7 und 7' voneinander trennen 
und, wenn es zuruckgezogen ist, auch den Ubertritt von Kunst- 
stoff vom einen zum anderen Bereich ermoglichen. 

Ein Dosiersystem fur den anzuformenden, plastifizierten Kunststoff, aus dem die 
Kunststoffschicht 3 gebildet wird, fuhrt den Kunststoff durch Kanale 12 der 
Kavitat 4 zu. Der Kunststoff kann entweder von einem einzigen oder von 
mehreren Plastifiziersystem aufbereiret sein. Mittels Ventilen 13 k6nnen zu- 
mindest einige der Zufuhrkanale gesperrt oder freigegeben werden. 

Die Kunststoffschicht 3 wird beispielsweise in einem SpritzgieS-, Spritzprage- 
und/oder HinterpreBverfahren hergestellt. Entsprechend den Eigenschaften, 
welche die unterschiedlichen Bereiche des Auskleidungsteiles aufweisen sollen, 
kommen unterschiedliche Verfahren in Frage. Beispielsweise kann man die 
Anformung der Kunststoffschicht 3 an die Ruckseite des vorgeformten Teiies 2 
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mit geringem Spritzdruck und die Bildung der ubrigen Bereiche der Kunststoff- 
schicht 3 mit hohem Spritzdruck ausfiihren. 
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Patentan spruchg 



1. Verfahren zum Herstellen eines Auskleidungsteiles aus Kunststoff mit einer 
Sicht- und einer Ruckseite, das in wenigstens zwei Bereichen (7, 7') 
wenigstens zwei in Art, Farbe, Harte, Festigkeit und/oder Oberflachen- 
beschaffenheit verschiedenen Material ien besteht, dadurch gekennzeich- 
net, daB 

in wenigstens einem Bereich (7) der Kavitat (5) einer geflffneten Spritz- 
gieBform (4) ein vorgeformtes oder ein in sich noch nicht formstabiles, 
konturiertes Teil (2) angeordnet wird und in dessen ruckseitigen Bereich 
bei noch nicht in der EndschlieBstellung befindlicher SpritzgieBform (4) 
plastifierter Kunststoff eingebracht wird, der in der Phase bis zum Errei- 
chen der EndschlieBstellung der SpritzgieBform (4) den zu fullenden, 
zwischen dem vorgeformten oder in sich noch nicht formstabilen, kontu- 
rierten Teil (2) und der Begrenzungswand der Kavitat vorhandenen Hohl- 
raum ausfullt 

und daB entweder nach der vorherigen Freigabe wenigstens eines weite- 
ren Bereiches (7') der Kavitat (5) der SpritzgieBform (4) und dem Einbrin- 
gen von plastifiziertem Kunststoff in diesen Bereich (7') gleichfalls in der 
Phase bis zum Erreichen der EnschlieBstellung der SpritzgieBform (4) das 
Auskleidungsteil (1) in einem Arbeitszyklus zum vollstSndigen Formteil 
ausgeformt wird, 

oder daB nach dem Erreichen der EndschlieBstellung der SpritzgieBform 
(4) die Freigabe wenigstens eines weiteren, sich unmittelbar anschlieBen- 
den Bereiches (7') der Kavitat (5) der SpritzgieBform (4) erfolgt und in 
diesem Bereich (7') plastifizierter Kunststoff im SpritzgieBverfahren bei 
Erzeugung einer stofflichen Verbindung mit dem Randbereich des im 
anderen Bereich (7) der Kavitat (5) bereits ausgeformten Bereiches des 
Auskleidungsteiles bis zur vollstandigen Ausformung des Formteiles in 
einem einzigen Arbeitszyklus eingebracht wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in der Zone 
des Ubergangs vom einen zum anderen Bereich des Auskleidungsteiles, 
die sich voneinander durch Art, Farbe, Harte, Festigkeit und/oder Ober- 
flachenbeschaffenheit der Material ien unterscheiden, eine im Querschnitt 
U-f6rmige Materialpartie gebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB wah- 
rend des SchlieBvorgangs der SpritzgieBform (4) bis zum Erreichen von 
deren EndschlieBstellung in wenigstens einem Bereich (7) der Kavitat (5) 
die vollstandige Formung des Kunststoffes erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fill Ien von wenigstens zwei Bereichen (7, 70 der Kavi- 
tat (5) der SpritzgieBform (4) nach zwei sich vor allem durch den Ein- 
spritzdruck und/oder die Einspritzgeschwindigkeit voneinander unter- 
scheidenden Verfahren erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Fallen von wenigstens zwei Bereichen (7, 7') der Kavitat (5) der 
SpritzgieBform (4) nach demselben, vornehmlich den Einspritzdruck 
und/oder die Einspritzgeschwindigkeit betreffenden Verfahren erfolgt. - 

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Plastifizierung des Kunststoffes und dessen dosierte 
Zufuhrung in wenigstens zwei Bereiche (7,7') der Kavitat (5) der Spritz- 
gieBform (4) in bzw. aus einem einzigen Plastifizier- und Dosiersystem 
erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Plastifizierung des Kunststoffes und dessen dosierte Zufuhrung in 
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wenigstens zwei Bereichen (7, 7') der Kavitat (5) der SpritzgieBform (4) In 
bzw. aus wenigstens zwei Plastifizier- und Dosiersystemen erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sowohl die Festlegung eines vorgeformten oder in sich noch 
nicht formstabilen, konturierten Teiles (2) in der Kavitat der SpritzgieBform 
(4) als auch die Begrenzung oder die Freigabe von mindestens zwei 
unmittelbar benachbarten Bereichen (7, 7') in der Kavitat mittels wenig- 
stens eines schieberartigen sowie kontur- und formgebenden Trennele- 
mentes (9) erfolgt, das Bestandteil der SpritzgieBform (4) ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Trennele- 
ment (9) oder ein auf dieses ausgerichtetes Formelement (9') so ausge- 
bildet ist, daB es ein strangformiges Formteil (1 1) aufnehmen kann und 
daB dieses in der Zone des nutartig vertieften Ubergangs- oder Verbin- 
dungsbereiches (8) in das Auskleidungsteil forni- oder kraftschlOssig oder 
auch materialschlussig eingeformt wird. 



10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB das im Trenn- 
element (9) oder Formelement (9') festlegbare, strangformige Formteil 
wShrend der Durchfuhrung des Arbeitszyklusses abdichtend und trennend 
und danach verbindend wirkt. 

11. Auskleidungsteil aus Kunststoff fur den Innenraumbereich von Fahrzeugen 
mit einer Sicht- und einer Ruckseite, das in wenigstens zwei Bereichen (7, 
7') aus wenigsten zwei in Art, Farbe, HSrte, Festigkeit und/oder OberflS- 
chenbeschaffenheit und OberflMchendekor verschiedenen Materialien 
besteht und das insbesondere nach einem der vorangegangenen Anspru- 
che hergestellt ist, dadurch gekennzeichnet, daB an wenigstens ein vor- 
geformtes Teil (2) an wenigstens einem RandabschluB und seinem riick- 
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wartigen Bereich (10) eine Kunststoffschicht (3) angeformt ist und daR im 
Verbund mit dieser Kunststoffschicht (3) das Auskleidungsteil (1) sowohl 
sicht- als auch riickseitig komplett ausgebildet ist. 

12. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB das vorgeformte Teil (2) vorwiegend aus Kunststoff besteht. 

13. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daS das vorgeformte Teil (2) nicht iiberwiegend aus Kunststoff be- 



14. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach einem der Anspriiche 1 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, da& das vorgeformte Teil (2) ein in sich form- 
stabiles Teil ist. 

1 5. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach einem der Anspriiche 1 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daS das vorgeformte Teil (2) ein in sich formun- 
stabiles Teil ist. 

1 6. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach der Anspriiche 11 bis 1 5, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Ubergangs- und Verbindungszone (8) zwischen 
wenigstens einem Randbereich des vorgeformten Teiles (2) und der ange- 
formten Kunststoffschicht (3) im Bereich der Sichtseite als nutartige Vertie- 
fung ausgebildet ist. 

17. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach einem der Anspriiche 1 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daft in die nutartige Vertiefung der Obergangs- 
und Verbindungszone (8) ein strangartiges Formteil (11) eingebracht ist. 



steht. 
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18. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich- 
net, daS das Formteil (11) mit den Ubergangs- und Verbindungszonen (8) 
bildenden Materialien eine kraft- und/oder formschlussige Verbindung 
aufweist. 

19. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach einem der Anspruche 1 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB in das Auskleidungsteil (1) wenigsten eine 
die Sicherheit erhdhende, armierungsartige Einlage kraft- und/oder form- 
schliissig eingebettet ist. 

20. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach einem der Anspruche 11 bis 1 9, 
dadurch gekennzeichnet, daR an dem Auskleidungsteil (1) konkave 
und/oder konvexe Wolbungen ausgebildet sind. 

21. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach einem der Anspruche 1 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daS in das vorgeformte Teil (2) baugruppenartig 
vorgefertigte Criffelemente und/oder Bedienarmaturen vormontiert sind. 

22. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach einem der Anspruche 11 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daS in dem Bereich der an das vorgeformte Teil 
(2) angeformten Kunststoffschicht (3) Ausnehmungen (12) fOr die Montage 
von Armaturen und blendenartige Abdeckungen (13) ausgeformt sind. 

23. Auskleidungsteil aus Kunststoff nach einem der Anspriiche 11 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB in dem Bereich der Ruckseite (10) des 
Auskleidungsteils (1) Materialpartien fur die Befestigung und Montage 
angeformt sind. 
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